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Sposob dozowania cieczy, zwlaszcza cieklego metalu podczas
lutowania komutatoréw oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b dozowania
cieczy, zwlaszcza cieklego metalu podczas lutowa-
nia komutatorow oraz urzadzenie do stosowania
tego sposobu w procesach technologicznych przy
produkeji maszyn elektrycznych.

Znane sg obecnie rézne sposoby dozowania cie-
klego metalu oraz rézne urzgdzenia dozujgce ten
metal podczas lutowania koncowek uzwojen ko-
mutatoréw. Stosowane obecnie sposoby polegaja na
podnoszeniu poziomu cieklego metalu za pomoca
urzadzen mechanicznych, ktérych elementy zanu-
rzone sg w cieklym metalu i w ten sposéb na za-

sadzie wypierania — podnoszg zwierciadlo cieklego

metalu.

Urzadzenia te posiadajg caly szereg wad takich
jak: duze straty cieplne, zanieczyszczenia mecha-
niczne cieklego metalu, utlenianie roztopionego me-
talu na powierzchni otwartej co powoduje dalsze
trudnosci w procesie lutowania komutatoréw..Do-
datkowymi wadami stosowanych obecnie urzadzen
jest trudna i ucigzliwa obsluga przy duzym nakla-
dzie pracy fizycznej i wysoce niebezpiecznych wa-
runkach pracy, bowiem istnieje duza mozliwosé
naglego wyrzutu cieklego metalu w wyniku jakich-
kolwiek nieprzewidzianych zanieczyszczenn mecha-
nicznych zaréwno podczas procesu lutowania, jak
tez i podczas okresowego lub awaryjnego spustu
metalu. Spust cieklego metalu jest réwniez ucig-
zliwy, ‘
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Ponadto utrudniona i bardzo pracochlonna jest
wymiana lub naprawa elementéw grzejnych.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu do-
zowania plynnego metalu oraz urzgdzenie do sto-
sowania tego sposobu nie posiadajacych wyzej po-
danych wad oraz pozwalajgcych na automatyzacje
calego procesu przy zapewnieniu wzrostu wydaj-
nosci oraz znacznej poprawie bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy. Spos6b dozowania cieklego metalu
wedlug wynalazku polega na tym, ze plynny metal
znajduje sie¢ w komorze podzielonej na dwie czesci
systemem syfonowym, przy czym jedna cze$é ko-
mory jest calkowicie zabudowana (zamknieta i two-
rzy komore topnienia, za§ druga cze$é komory jest
od géry otwarta i tworzy komore robocza — luto-
wania komutatoréw, przy czym zmiana poziomu
a tym samym dozowania cieklego metalu w komo-
rze roboczej nastepuje w wyniku dzialania spre-
zonego obojetnego gazu na powierzchnie pltynne-
go metalu znajdujgcego sie w drugiej czesci ko-
mory, czyli w komorze topienia.

Taki sposéb dozowania plynnego metalu daje sie
w pelni automatyzowaé, a utlenianie metalu ogra-
niczone jest do minimum w wyniku znacznego
ograniczenia otwartej powierzchni cieklego metalu
W roboczej komorze, co réwniez zabezpiecza me-
tal przed przypadkowymi zanieczyszczeniami me-
chanicznymi. Dozowanie cieklego metalu sprezo-
nym gazem od zamknietej komory topienia poza
mozliwoscia pelnej automatyzacji systemu stero-
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wania ukladu dozowania w uzasadnionym stopniu
zabezpiecza ciekly metal przed nadmiernym utle-
nianiem, ogranicza znacznie straty cieplne przy
jednoczesnym zabezpieczeniu przed naglym spad-
kiem temperatury, poprawia warunki bezpieczen-
stwa i higieny pracy.

Sposéb ten daje sie réwniez wykorzystaé w in-
nych przypadkach dozowania cieczy np. przy la-
kierowaniu, wykonaniu izolacji, emaliowaniu itp.
procesach. Stosowanie w przemysle tego sposobu
dozowania wymaga opracowania odpowliedniego
irzgdzenia.

Przykladowe rozwigzanie urzadzenia bedacego
réwniez przedmiotem wynalazku wedlug opisane-
g0 wyzej sposobu, uwidocznione jest na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia czeSciowy przekréj
pionowy urzgdzenia, a fig. 2 to samo urzgdzenie
w widoku z gory.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z obu-
dowy 1 wyposazonej w elementy grzejne 2, cze$é
boczng 3, do ktérej przymocowany jest pierscie-
niowy zbiornik 4 podzielony za pomoca przegro-
dy 5 osadzonej w czeSci gérnej urzadzenia, na ko-
more topienia ,,A” i roboczg komore ,,B” do luto-
wania komutatora ,,C”, zaznaczonego na rysunku
tylko schematycznie linig cienks, ustawionym na
uszczelniajgcym pierScieniu 6, osadzonym na ksztal-
towym pierscieniu 8 zaopatrzonym w pochyla po-
wierzchnie 9. :

Do przegrody 5 przymocowany jest akumulacyj-
ny pier§cien 7 oraz przewody 11 do doprowadze-
nia sprezonego gazu z ukladu sterowniczego nie-
uwidocznionego na rysunku. Ponadto w gérnej
czesci 10 urzadzenia zamocowane jest okienko 12
nakryte przykrywa 13 sluzgce do uzupelniania lutu
oraz do sterowania nakretkg 14 zamykajacg lub
otwierajgcg okienko 15 w spustowej rurce 17 osa-
dzonej w dolnej plycie 16 zbiornika 4. Nakretka 14
posiada kolnierz 19 zabezpieczajacy przed caltko-

- 60479

io

15-

20

30

35

4

witym odkreceniem sie przy zetknieciu sie kolnie-
rza z dnem 20 okienka 12. ’

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb dozowania cieczy, zwlaszcza cieklego
metalu podczas lutowania komutatoréw, znamien-
ny tym, ze dozowanie cieklego metalu, w czesci
roboczej (B) zwanej komorg lutowania prowadzi
sie poprzez zmiane poziomu zwierciadla cieklego
metalu sposobem syfonowym od zamknietej czesci
komory (A) zwanej komorg topienia, w wyniku
dzialania znanego dowolnego gazu na zwierciadlo

" cieklego metalu w tej komorze, ktéry doprowadza-

ny jest pod ci$nieniem 0-1 atn, przy czym roz-
topiony lut znajdujacy sie w komorze (B) styka sie
stopniowo z lutowanymi elementami w miare zmia-
ny poziomu tego metalu.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug za-
strz. 1 zawierajgce zbiornik, znamienne tym, :ze
zbiornik (4) podzielony jest na komory (A) i (B) za
pomocg przegrody (5), polaczone ze sobg wzdluz
calego obwodu przegrody (5), kanalem (18) two-
rzac tak zwany przeplyw syfonowy, przy czym do
przegrody (5) zamocowany jest akumulacyjny pier-
scien (7), a w gérnej czesci (10) osadzone sa prze-
wody (11) dla doprowadzenia sprezonego gazu.

3, Urzadzenie wedlug zastrz. 2 znamienne tym,
ze zbiornik (4) posiada pier§cien (8) zaopatrzony
w nachylong powierzchnie (9).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 i 3, znamienne
tym, ze gérna cze$é (10) zaopatrzona jest w okien-
ko (1) umiejscowione ponad komorg topienia (A)
oraz ponad nakretka (14) zamykajgca spustowe
okienko (15) umiejscowione w spustowej rurce (17),
przy czym nakretka (14) posiada kolnierz (19), kté-
ry zabezpiecza jg przed calkowitym odkreceniem
w wyniku zetkniecia sie tego kolnierza z dnem (20)
okienka (12).
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